® Int. CI. 2: 

® BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 



® 
® 




PATENTAMT 




F02M 53/04 



CM 
CM 



Offenlegungsschrift 25 27 049 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P 25 27 049.9 
18. 6.75 
13. 1.77 



a 



® 



Unionsprioritat: 
@ @ @ 



Bezeichnung: 



Flussigkeitsgekuhlte Kraftstoffefnspritzduse fur Brennkraftmaschinen 



® 
® 



Anmelder: 



Erfinder: 



Robert Bosch GmbH, 7000 Stuttgart 



Hofmann, Karl, 7141 Neckarrems 



O 12.76 609 882/20 



4/60 



R. 2713 

22.4.197-3 Kr/Kb 



2527049 



Anlage zur 
Patent- und 

Gebrauchsrausterliilf sanmeldung 



ROBERT BOSCH G>?3 K, 7 Stuttgart 1 



PltissigkeitsgekUhlte Krafts toff eiaspi-itzdiise fur Brennlcraft- 
mo-schinen 



Die Erfindung betrifft eine Kraf t'ltof f einspritsduse fur 
dirsktc Elnspriuzuns in den Brenr^^aura von Brennkrafumaschinsn^ 
dessen Busenkorpc^r elr.e die Ventilnadel auf nehmende Haupt- 
bohrung nit Druckraun und mindest-^ns einen in den Druckraum 
mundendep Kraf tstof f zuruhrungskar.-il aufweist. 
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Bei verschiedenen Brennkraftmaschinen treten durch besondeii ^iS-oide^en 
extrem hohe Temperaturen auf , die zur Zerstarunp. der Kraftstoffeinspritz- 
dUse IXJhren k5nnen. Das ist insbesondere bei lariRsam laufenden Brennkraft- 
maschinen der Pall, bei denen zum Betrieb meistens zahflOssiKes Schwer- 
61 verv/endet vdrd. Damit dieses zShflUssifre Ql ttberhaupt durch die Ein- 
spritzanlage gefSrdert werden kajin, mufi es vorgewSrtnt werden. Zu der Ol- 
vorwarmung kommt die ErwSrmung durch den VerbrenniinGsvorganp, wobei die 
zuiassige Temperatur an der Kraft stoffeinspritzduse Uberschritten wer- 
den kann. Dadurch kann, die HSrte am Nadelsitz der Ki-aftstoffe'inspritz- 
dOse abnehmen sov/ie ein Verkoken dieser Stelle eintreten, mit der Poire, 
dafi die Standzeit der Kraftstoffeinspritzdflse sich verringert . AuBerdem 
beginnt der Kraftstoff ab einer bestinmten Ten?3eratijr zu verkoken, wo- 
durch die Verbrennung in der Brennkraftrnaschine nogativ beeinfluJSt wird, 

Bei einer anderen AusfUhrung von Erennkraftnaschinen wird der Mstor 

zur spezifischen Leisf jncssteigerung aufgeladen, d.h. die Luft wird 

in den Brennraum gepreSt. Durch die sich dadi^ch ei'pebenden spezifischeri 

Leistungssteigerungen entstehen entsprechrnd hShere Temperatureh in Bre;in- 

raum der Brennkraftrnaschine , wodurch die Kraftstoffeinspritzdase partiell 

Uberhitzt werden kann. Dabei treten die gleichen Symptome auf, wie ober. 

fOr die langsam laufenden Brennkraftnaschinen beschrieben. 

Durch einen mit KUhlflUssigkeit durchstr6raten Ktlhlraum sollen bei der 
Kraftstoffeinspritzdase derartige Obeitiitzungen verrriieden werden. Dies 
geschieht dadurch, dafi im DQsenkSrper dem Brennraum des Motors zugewandt 
eine Kilhlkanmer vorhanden ist, die yon einer KUhlflUssigkeit durch- 
strSmt wird. 

Bei bekannten KraftstoffeinspritzdUsen eingangs genannter Art ist der KOhl- 
mantel durch LQten oder Aufschi'unpfen bzw. Einrollf n mit dem DUsenkorper 
verbunden. Diese Verbindungsarten haben jedoch verschiedene IJachteile. 
Beijn geloteten KUhlmantel entstehen durch die V/armbehandlung bei der Ferti- 
gung ein verhaitnismafiig hoher AusschuB. Eeim Aufschrunpfen und beim Ein- 
rollen entstehen Undichtheiten, die dui-ch keinerlei MaBnahmcn verhinderc 
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werden konnen. Auftei>dem ist die Wahl der Fom der Kfihlraume und die VJahl 
der Werkstoffe durch die gerinpien mechanischen EearbeitungsmBglichkeiten 
bei diesen bekzmnten EinspritzdUsen eingeschrSnkt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kraftstoffeinspritzdilse 
der eingantfs genannten Art zu entwickeln, bei der das Problem der Undichi 
heit wegfailt, bei Bedarf HohlrSume optimal gjestaltet werden konnen und 
fUr die FurJctionssicheitieit der DUse der geeignetere Werkstoff vei-v/endet 
werden kann. 



Diese Auf^be wird erfindungsgemaB dadurch RelSst, dafi der KJsenkorper aus 
FeinguB herisestellt ist. Die fOr Kraftstoff und KiJhlmittel notwendigen 
Hchlraume entstehen soinit beim Guftverfahi-ensvorgeng. 

Die Vorteile gegentlber den bekannten Auerairungen liegen darin, dafi 
keine Dichtheitsprcbleme mehr auftreten, dadurch wird die Betriebs- 
sichertieit der DUsa vresentUch erhbht. Au-Serdem fallen santliche 
Schwieri^iten weg, die durch das ZusaiuTienfagen von DUsenkSiper und 
KOhlmantel bei den bekannten Ausftlhrungen auftreten. Weiterhin braucht 
bei dieser Fertigungsweise die Vferkstoffauswahl nicht mehr durch die span- 
abhebende Bearbeitung beeinfluBt werden, es kann deshalb ein fUr die DUsen- 
funktion optimaler Werkstoff Verwendung Jinden. Dadurch tritt eine 
Qualitatsverbesserung in Kombination mit einer kostengfinstigen Fertigun.', 
ein. Ein weiterer Vorteil ist die KOhlrauntoildurxg um den ^ritzSffhungs- 
und Ventilsitzbereich,da durch das GuBverfahren, im Gegensatz zur spar- 
abhebenden Bearbeitung, der Ktlhlraum am rTitischen Bereich des Dicht- 
sitzes des Ventils erweitert ausgebildet werden kann. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist die Hauptbo'nrung 
abschnittsvreise in t«kaiuiter Weise als Eruckraum radial erweitert und 
dieser Druokraum ist in seinem radialen /vufienbereich axial in Richtung 
Brennraum nur besseren KUhlung des DusenkSrpers im SpritzOffungs- und 
Ventilsitzl«reich erweitert. Dies hat den besonderen Vorteil, dafi> der 
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Krafbstoff gleichzeitig als KUhlmittel dient und Iceine getrennte Hohl- 
rSume fUr die KahlflOssig^ceit hergestellt werden mUssen. 

Zv/ei AusfUhrungsbeispiele des Gegenstandes der Erfindung sind in der 
Zeichnung im L!ingsschnitt dai^stellt und werden im folgenden nSher 
erlSutert. Es zeigen: 

Fig. 1 das erste Beispiel eines DtlsenkGrpers ndt 

erweitertem Druckraum, 
Pig. 2 das zweite Eefispiel zeigt einen Diisenkorper init getrennten 

KraftstoffzufUhrungs- und KOhlrSumen. 

In Pig. 1 ist ein DQsenkerper 1 dargestellt, in dessen Hauptbohrung 2 
eine DClsenr^adel "axial verschiebbar angeordnet ist. Dqrch eine Kraft- 
stoffzuftlhriingsbohrung 4 gelangt der Kraft stoff in einen Druckraum 5. Dieser 
Druckraum 5 ist in seinem radialen Aufienbereich axial in Richtung 
^ritzSffhungs- und Ventilsitzbereich 6 erweitert. Dadurch wii>i dxarch 
den Kraftstoff eine Kdhlung des Ventilsitzes 7 erreicht. 

Bei einem in Pig. 2 dargestellten IXisenkSrper 8 fUhrt eine I^aft stoff- 
zufUhrungsbohrung 9 in einen Druckraum 10, der als radiale Ausweitung 
einer axial en eine nicht daz^gestellte Ventllnadel aufnehmenden Hauptboh- 
rung 11 dec DUsenkOipers ausgebildet ist. Durch einen KOhlmittelzulauf 12 
gplangt KtU-ilmittel in eine KOhlkanmer 13 und verlMBt diese durch einen 
nicht im Schnitt sichtbaren aber ^strichelt angedeuteten Ktlhlmittelab: auf 
i1. Dadurch wird eine Kdhlung des ^ritzSffhungs- und Ventilsitzbereiches 
15 erreicht. 

Erfindungsgemas sind natUrlich auch andere, hier nicht nSher dargestellte 
KUhlraumanordniJngen denWbar. 
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AnsprClche ^ * 

)Kraftstof reinspritzdiise fur direkte Einspritzung in den 
Brennraum von Brennkraf tmaschinen, dessen Dusenkorper eine 
die Ventilnadel aufnehmonde Hauptbohrung mit Druckraum und 
mindestens einen in den Druckraum mUndenden Krafts toff zufilhrung 
kanal aufweist, dadurch gekennzeichnet , dafi der DUsenkSrper 
aus Feingufi hergestellt ist. 

Kraft stof feinspr it zdQse nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Hauptbohrung (2) abschnittsweise in bekannter 
Weise als Druckraum (5) radial erweitert ist und dafi dieser 
Druckraum (5) in seinem radialen Auftenbex-eich axial in 
Richtunr^ Brennraum zur besseren KUhlung des Dusenkorpers 
(1) im Sprit zoffnungs- und Ventilsitzbereich (6) erweitert 
ist . 

Verfahrcm zur Herstellung eines Dusenkorpers nach Anspruch 
1 Oder dadurch gekennzeichnet, dafi die Hauptbohrung (2) 
mit Druckraum (5) und Kr aft stof fz xfuhrungskanal (4) in einem 
Gufiverfahrensvorgang beim GieBen entsteht. 

Herstellungsverfahren nach Anspruch 3> dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Diise f lussigkei»;5gek£lhlt ist und dafi 
die KUhlkammer (13) mit KUhlmitte^zulauf (12) und Kahlmit:;el- 
ablauf '1^) von der Hauptbohrung (11) hydraulisch getrennt 
ist und in einem Gufiverf ahrensvorgang beim Giefien entsteh:. 
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